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Verfahren zum Herstellen von Klemmringen 





Patent anspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Klemmringen aus Metall, die 
dem Festlegen von Manschetten aus elastischem Material auf 
relativ zueinander beweglichen Bauteilen dienen, insbeson- 
dere dem Festlegen von Faltenbalgen auf Gelenken und Zwi- 
schenwellen von Fahr zeugantriebswellen, 
umf assend 

ein Herstellen eines Bandabschnitts aus Blech mit sich 
passend erganzenden in Langsrichtung hinter schnittf rei be- 
grenzten Bandenden, 

ein Rundbiegen und Fixieren des Bandabschnitts zu einem 
Zylinderring mit stumpf aneinanderstoftenden Bandenden, 

ein VerschweiUen der Bandenden zur Bildung eines Klemm- 
rings . 



2. Verfahren nach Anspruch 1, 



dadurch gekennzeichnet , 



daft das Herstellen der Bandabschnitte durch Ablangen von 
einer Rolle (Coil) von Bandmaterial erf olgt . 



Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , 

daft die Bandenden mit geraden Kanten rechtwinklig zur 
Langsrichtung des Bandabschnitts geschnitten werden. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet , 

daft die Bandenden mit geraden Kanten schrag zur Langsrich- 
tung des Bandabschnitts geschnitten werden. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet , 

daft das Schweiften als Laserschweiften durchgef iihrt wird. 
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

daft das Schweiften als Plasmaschweiften durchgefuhrt wird. 
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , 
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daft das Schweilien als Elektronenstrahlschweiften durchge- 
fiihrt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet , 

daft die Bandenden durchgehend aneinandergeschweiftt werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet , 

daft die Bandenden punkt- oder abschnittsweise aneinander- 
geschweiftt werden. 

10. Verfahren zum Festlegen von Manschetten aus elastischem 
Material auf relativ zueinander beweglichen Bauteilen, 
insbesondere zum Festlegen von Faltenbalgen auf Gelenken 
und Zwischenwellen von Fahr zeugantr iebswellen, mittels 
Klemmringen aus Metall, umfassend 

ein Herstellen eines Bandabschnitt s aus Blech mit sich 
passend erganzenden in Langsrichtung hinterschnitt f rei be- 
grenzten Bandenden, 

ein Rundbiegen und Fixieren des Bandabschnitts zu einem 
Zylinderring mit stumpf aneinanderstoftenden Bandenden, 

ein Verschweiften der Bandenden zur Bildung eines Klemm- 
rings , 
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ein Aufziehen des Klemmringes auf eine auf einem der ge- 
nannten Bauteile aufsitzende Manschette aus elastischem 
Material und 

ein radiales Stauchen des Klemmringes mit bleibender pla- 
stischer Verformung des Klemmringes unter bleibender ela- 
stischer Verformung der Manschette (Crimpen) . 

11. Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet , 

daft das Stauchen mechanisch mittels eines mehrfach geteil- 
ten Ringwerkzeuges erf olgt . 

12. Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet , 

daft das Stauchen elektromagnetisch mittels ringformig an- 
geordneter magnetischer Spulen erf olgt. 

c 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Klemm- 
ringen aus Metall, die dem Festlegen von Manschetten aus ela- 
stischem Material auf relativ zueinander beweglichen Bauteilen 
dienen, insbesondere dem Festlegen von Faltenbalgen auf Gelen- 
ken und Zwischenwellen von Fahrzeugantriebswellen . Sie be- 
trifft weiterhin ein Verfahren zum Festlegen von Manschetten 
aus elastischem Material auf zylindrischen metallischen Bau- 
teilen, insbesondere zum Festlegen von Faltenbalgen auf Gelen- 
ken und Zwischenwellen von Fahrzeugantriebswellen, mittels 
Klemmringen aus Metall. 

Zum Festlegen von Manschetten der genannten Art sind vielfal- 
tige Arten von Bindern bekannt, die sich uberlappende Enden 
aufweisen, die in Umf angsrichtung gegeneinander verschoben 
werden konnen, und die f ormschlussige Eingrif f smittel aufwei- 
sen, die zueinander fixiert werden konnen, so daft eine Man- 
schette durch das sich dabei einstellende Verengen der Binder 
auf einem der genannten Bauteile festgelegt werden kann. Die 
Ausgestaltung der ineinandergreif enden Eingrif f smittel an den 
Bandenden erhoht die Herstellkosten erheblich. 



Es sind weiterhin Binder der genannten Art bekannt geworden, 
die aus einem ebenen Bandabschnitt aus Blech bestehen, dessen 
Bandenden mit Vorsprungen und Ausnehmungen f ormschlussig in 
einer Ebene liegend passend ineinandergreif en, wobei die Vor- 
sprunge und Ausnehmungen miteinander verstemmt, verquetscht 
Oder punktverschweifit werden konnen. Auf diese Weise wird ein 
geschlossener Ringkorper gebildet, der zunachst UbermaB oder 
Spielpassung gegenuber der elastischen Manschette hat und zum 
Festlegen auf einem der genannten Bauteile radial gestaucht 
wird. Dieses Stauchen wird allgemein unter dem Begriff Crimpen 
gefuhrt. Binder dieser Art konnen im Dauereinsatz an der Fuge- 
stelle versagen. (DE 40 09 259 Al, DE 40 21 746 CI) 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zum Herstellen von Klemmringen aus Metall der ein- 
gangs genannten Art und ein Verfahren zum Festlegen von Man- 
schetten aus elastischem Material der eingangs genannten Art 
vorzuschlagen, mit dem qualitativ verbesserte Klemmringe bzw. 
Verbindungen mit verbesserter Dauerhaltbar keit angeboten wer- 
den konnen. 

Die Losung besteht zum ersten in einem Verfahren zum Herstel- 
len von Klemmringen aus Metall der genannten Art, umfassend 
ein Herstellen eines Bandabschnitts aus Blech mit sich passend 
erganzenden in Langsrichtung hinterschnittf rei begrenzten 
Bandenden, 

ein Rundbiegen und Fixieren des Bandabschnitts zu einem Zylin- 

derring mit stumpf aneinanderstoftenden Bandenden, 

ein VerschweiBen der Bandenden zur Bildung eines Klemmrings . 

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zum Festlegen 
von Manschetten aus elastischem Material auf zylindrischen 
Bauteilen der genannten Art, umfassend 



ein Herstellen eines Bandabschnitt s aus Blech mit sich passend 
erganzenden in Langsrichtung hinterschnittf rei begrenzten 
Bandenden, 

ein Rundbiegen und Fixieren des Bandabschnitts zu einem Zylin- 
derring mit stumpf aneinanderstoBenden Bandenden, 
ein Verschweiften der Bandenden zur Bildung eines Klemmrings, 
ein Aufziehen des Klemmringes auf eine auf einem der genannten 
Bauteile aufsitzende Manschette aus elastischem Material und 

ein radiales Stauchen des Klemmringes mit bleibender plasti- 
scher Verformung des Klemmringes unter bleibender elastischer 
Verformung der Manschette (Crimpen) . 

Das einfache Ablangen der Bandabschnitte von einer Rolle, ei- 
nem sogenannten Coil, ist billig und bedarf keiner speziellen 
Stanzwerkzeuge, wie sie beim Herstellen von f ormschliissig in- 
einandergreif enden Bandenden erforderlich sind. In Langsrich- 
tung hinterschnittf rei heiftt hierbei, daft der gesamte Kanten- 
verlauf der Bandenden in Langsrichtung des Bandabschnitts be- 
trachtet sichtbar ist. Hierdurch wird ein stumpf es Aneinander- 
setzen der Bandenden in der Ebene des Bandabschnitts nach dem 
Rundbiegen moglich. Nach dem Rundbiegen und Fixieren, fur das 
entsprechende Vorrichtungen am Markt verfugbar sind, ist ein 
einf aches stumpf es Verschweiften der Bandenden moglich. Hierfiir 
kann bevorzugt ein Laserschweiftverf ahren, ein Plasmaschweift- 
verfahren oder ein Elektronenstrahlschweift ver f ahren eingesetzt 
werden, die ohne Schwachung des Materials im Bereich der 
Schweiftstelle, d. h. insbesondere ohne ubermaftigen Warmeein- 
trag durchgefuhrt werden konnen. Ein Festigkeitsverlust des 
Materials benachbart zur Schweiftstelle ist zu vermeiden. Ganz 
wesentlich ist es, daft die Schweiftnaht die Banddicke an der 
Schweiftstelle nicht erhoht und daft damit eine mechani- 
sche/spanende Nachbehandlung der Schweiftstelle nicht durchge- 
fuhrt werden muft . Die Bandenden konnen mit geraden Kanten 



rechtwinklig zur Langsrichtung abgeschnitten werden, was im 
Normalfall vorzuziehen ist und die geringsten Kosten verur- 
sacht. Unter Festigkeitsgesichtspunkten kann ein schrager Ver- 
lauf des Stofles der beiden Bandenden mit geraden Kanten gun- 
stiger sein. Das Ergebnis ist ein geschlossener Spannring von 
gleichmaftiger Festigkeit . In erster Linie aus optischen Grun- 
den, d. h. fur eine qualitativ hoherwertige Anmutung, wird es 
vorzuziehen sein, dafi die Bandenden durchgehend aneinanderge- 
schweifit werden. Allein unter Festigkeitsgesichtspunkten ist 
es ausreichend, wenn die Bandenden punkt- oder abschnittsweise 
aneinandergeschweiftt werden, da die von einer elastisch ver- 
formten Manschette auf den Klemmring ausgeubten Krafte die Fe- 
stigkeitsgrenze des Klemmrings nicht annahernd erreichen. 

Zum erfindungsgemaBen Festlegen von Manschetten mittels der 
erf indungsgemaften Klemmringe ist ein solcher auf die Manschet- 
te mit Spiel oder ohne Vorspannung aufzuziehen. Dies kann je 
nach Einbauverhaltnissen geschehen, nachdem die Manschette ih- 
rerseits auf einem der genannten Bauteile aufgezogen ist, ge- 
gebenenfalls jedoch auch bevor ein Auf Ziehen der Manschette 
auf eines der genannten Bauteile erfolgt. Anschlieflend wird 
der Klemmring radial gestaucht, wobei er den Bereich der pla- 
stischen Verformung erreicht und dabei die Manschette in ra- 
dialer Richtung elastisch verformt. Je nach Material der Man- 
schette kann diese elastische Verformung sehr gering sein. 
Insbesondere wenn die Manschette mit der Innenseite form- 
schlussig in eine Nut in dem Bauteil eingreift, ist keine gro- 
fte radiale Vorspannung der Manschette erf orderlich, urn ein L6- 
sen der Manschette vom Bauteil zu verhindern. Zum Losen der 
Verbindung zwischen Manschette und Bauteil mufi> der Klemmring 
notwendigerweise zerstort werden. Bauteil, Manschette und 
Klemmring haben im Bereich ihrer Verbindung ublicherweise 
Kreisquerschnitt , bzw. Zy Under f orm. 



Das radiale Verformen kann im Wege des Crimpens mit einem 
mehrfach liber dem Umfang geteilten Ringwerkzeug erfolgen, das 
einzelne radial nach innen verstellbare Segmente aufweist. Es 
wird jedoch ebenfalls vorgeschlagen, das radiale Stauchen 
durch elektromagnetische Krafte zu vollziehen, die von einer 
ringformig angeordneten elektrischen Spulenanordnung auf den 
Klemmring ausgefuhrt werden. Hierbei ist es vorteilhaft, daft 
der verschweiftte Klemmring ein uneingeschrankt elektrisch lei- 
tender Ringkorper ist. 

Als Material fur den Klemmring sind VA-Stahl oder Aluminiumle- 
gierungen besonders geeignet. Die Kanten des Bandmaterials 
konnen vor dem Ablangen einem Rundrollen unterzogen werden. 
Hiermit konnen Beschadigungen der Manschette vermieden werden. 

Mehrere Darstellungen im Zusammenhang mit der vorliegenden Er- 
findung finden sich in der Zeichnung. Sie werden nachstehend 
im einzelnen erlautert. 

Figur 1 zeigt eine Rolle (Coil) des Ausgangsmaterials ; 

Figur 2 zeigt einen fertigen erf indungsgemafien Klemmring; 

Figur 3 zeigt in Prinzipdar stellung eine Vorrichtung zum me- 
chanischen Crimpen mit einem er f indungsgemaften Klemm- 
ring in Axialansicht ; 

Figur 4 zeigt in Prinzipdarstellung eine Vorrichtung zum elek- 
tromagnetischen Crimpen mit einem erfindungsgemaQen 
Klemmring im Langsschnitt ; 

Figur 5 zeigt einen Teil einer Antriebswelle mit zwei erfin- 
dungsgemaften Klemmringen in Seitenansicht . 
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In Figur 1 ist eine Rolle 11 (Coil) aus Bandmaterial 12 ge- 
zeigt. Das Bandende 13 ist rechtwinklig zur Langsr ichtung des 
Bandmaterials 12 abgeschnitten . 

In Figur 2 ist unten ein rundgebogener Bandabschnitt 14 mit 
rechtwinklig abgeschnittenen Bandenden in Seitenansicht ge- 
zeigt, wobei die Bandenden mit 15, 16 bezeichnet sind; aus dem 
Bandabschnitt 14 ist ein erf indungsgemafier Klemmring 17 herge- 
stellt, indem der Bandabschnitt 14 durch eine Stumpf schweifi- 
naht 18 zum Ring geschlossen ist. 

In Figur 3 ist ein erf indungsgemafter Klemmring 17 und eine aus 
sechs Segmenten 20 bestehende ringformige Crimpvorrichtung 19 
gezeigt, die durch gleichzeitiges radiales Zustellen der 
Segmente 20 den Klemmring 17 radial stauchen kann. Dies ist 
durch Pfeile 21 angedeutet. Hierbei liegen im Klemmring die 
hier nicht dargestellte Manschette und das genannte Bauteil 
ein, auf dem die Manschette festzulegen ist. 

In Figur 4 ist ein erf indungsgemafier Klemmring 17 und eine 
elektromagnetische Crimpvorrichtung 23 dargestellt, die aus 
einer kreisringf ormigen konzentrisch angeordneten magnetischen 
Spulen 24 besteht, die ein durch Feldlinien 25 dargestelltes 
Magnetfeld plotzlich aufbauen kann, das zu einem radialen 
Stauchen des Klemmrings 17 fuhrt. Dies ist durch Pfeile 21 an- 
gedeutet. Auch hierbei sind die innerhalb des Klemmringes lie- 
gende Manschette und das genannte Bauteil, auf dem die Man- 
schette festzulegen ist, nicht gezeigt. 

In Figur 5 ist ein Abschnitt einer Antriebswelle im Bereich 
eines Drehgelenkes gezeigt. Ein GelenkaufJenteil 26 des Drehge- 
lenks bildet ein erstes der genannten Bauteile, eine mit dem 



Gelenkinnenteil des Drehgelenks verbundene Zwischenwelle 27 
ein zweites der genannten Bauteile. Auf beiden ist mit jeweils 
einem Bundbereich ein Faltenbalg 28 aufgezogen. Die Bundberei- 
che 29, 30 sind mit Klemmringen 17, 17', die nach dem Auf Zie- 
hen des Faltenbalgs 28 radial gestaucht worden sind, auf dem 
Gelenkauftenteil 26 und der Zwischenwelle unter elastischer 
Vorspannung festgelegt. Die Schweifinahte 18, 18' sind erkenn- 
bar . 
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Zusammenf as sung 

Verfahren zum Herstellen von Klemmringen aus Metall, die dem 
Festlegen von Manschetten aus elastischem Material auf relativ 
zueinander beweglichen Bauteilen dienen, insbesondere dem 
Festlegen von Faltenbalgen auf Gelenken und Zwischenwellen von 
Fahrzeugantriebswellen, umfassend ein Herstellen eines Bandab- 
schnitts aus Blech mit sich passend erganzenden in Langsrich- 
tung hinterschnittf rei begrenzten Bandenden, ein Rundbiegen 
und Fixieren des Bandabschnitt s zu einem Zylinderring mit 
stumpf aneinanderstoftenden Bandenden und ein Verschweiften der 
Bandenden zur Bildung eines Klemmrings. 



Figur 5 



